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PATENT ANSPRUCHE 



Verfahren zur Herstellung von beidseitig kaschierten Mittel- 
lagen, dadurch gekennzeichn et , daS 
die Mittellage (2) auf eine Schicht (1 C) aus auf schaumbarem 
Material aufgelegt ward, die auf eine erste Deckschicht (1) 
aufgebracht worden ist, und daB auf die Mittellage (2) eine 
zweite, an ihrer Unterseite mit einer Schicht (1 C) aus auf- 
schaumbarem Material versehene Deckschicht (3) gelegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ die Startzeiten der auf schaumbaren 
Materialien (1 C) so ausgewahlt werden, daB ihre Reaktion erst 
nach Erreichen einer PreBeinheit (5) einsetzt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die PreBeinheit zur Einstellung der 
Dicke des Endproduktes verwendet wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die PreBeinheit durch ein 
oberseitig auflaufendes Kalibrierband (5) gebildet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Startzeiten und Eigenschaf ten der 
auf schaumbaren Materialien so ausgewahlt werden, daB die Teile 
aufgrund ihres Eigengewichtes ohne speziellen Kalibrier-Vor- 
gang und ohne zusatzliche PreBkraft zusammenf iigbar sind. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB Mittellagen aus Papier, 
Kunststoff, Asbest oder ahnlichen Materialien verwendet wer- 
den. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB Mittellagen (2) mit 
Wellenform verwendet werden. 
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8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daQ Mittellagen (2) mit 
vieleckiger bz\i/. runder Form verwendet werden. 

9. Vorrichtung zur Herstellung von beidseitig kaschierten Mit- 
tellagen, gekennzeichnet durch eine 
Einrichtung (1 A) zur Beschichtung einer ersten Deckschicht (1) 
mit einem a uf schaumbaren Material (1 C), durch eine Einrich- 
tung (2 A) zum Auflegen der Mittellage (2) auf die beschich- 
tete Deckschicht (1), durch eine zu/eite Einrichtung (3 A) 

zur Beschichtung einer zu/eiten Deckschicht (3) mit aufschaum- 
barem Material (1 C) und durch eine zu/eite Einrichtung (4) 
zum Auflegen der beschich te ten , zweiten Deckschicht (3) auf 
die Mittellage (2). 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, gekennzeichnet 
durch eine auf die Oberseite der zusammengelegten 
Schichten wirkende PreBeinheit (5). 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die PreBeinheit durch ein oberseitig 
auf die zusammengelegten Schichten auflaufendes Kslibrier- 
band (5) gebildet wird. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, gekenn- 
zeichnet durch Mischkopfe (1 A, 3 A) zur Auf- 
bringung der Schicht aus auf schaumbar em Material (1 C) auf 
die Deckschich ten (1, 3). 
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BE5CHRE I BUNG 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung von beidseitig kaschierten Mittellagen. 

Solche kaschierten Mittellagen konnen zur Isolierung, Schall- 
dampfung und Entdrohnung von Deckschichten , beispielsweise Tur- 
blattern, Mobelbau t eil en usvr. , eingesetzt werden. 

Fur viele verschiedene Anwendungsz vecke werden Mittellagen aus- 
geschaumt, Daruber hinaus konnen solche ausgeschaumten oder auch 
nicht ausgeschaumten Mittellagen mit Deckschichten verklebt wer- 
den, so daB stabile, verwindungsst eif e und leichte Sandwich-Ele- 
mente entstehen. 

Die Ausschaumung solcher Mittellagen und die anschlieBende Ver- 
klebung der ausgeschaumten Mittellagen mit den Deckschichten 
stellt jedoch ein sehr unwirtschaf t liches Verfahren dar, da zum 
Aufbringen des Schaumstof f es auf die Mittellage, zum Aufbringen 
der Kleber auf den ausgeha r t e ten Schaumstoff bzw. die Deckschich- 
ten und zum Verbinden der Mittellage mit den Deckschichten mehrere 
Arbeitsgange erforderlich sind, die zeitlich getrennt durchge- 
fuhrt werden mussen, da im allgemeinen der Klebstoff erst nach 
dem Ausharten des Schaumstof f es aufgebracht werden kann. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
b^w. eine Vorrichtung der angegebenen Gattung zu schaffen,bei dem bzw, 
der die oben erwahnten Nachteile nicht auftreten, 

Insbesondere sollen ein Verfahren und eine Vorrichtung vorgje- 
schlagen werden, mit dem bzw. der die Kaschierung und die Aus- 
schaumung der Mittellagen in einem Arbeitsgang durchgefuhrt 
werden konnen* 
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Bei einem Verfahren der angegebenen Gattung wird diese Aufgabe 
erf indungsgemaB dadurch gelost, daQ die Mittellage auf eine 
Schicht aus auf schaumbarem Material aufgelegt wird, die auf eine 
erste Deckschicht aufgebracht v/orden ist, und daQ auf die Mittel- 
lage eine zweite, an ihrer Unterseite mit einer Schicht aus auf- 
schaumbarem Material versehene Deckschicht gelegt wird, 

Bei einer Vorrichtung der angegebenen Gattung wird die&e Aufgabe 
gelost durch eine Einrichtung zur Beschichtung einer ersten Deck- 
schicht mit einem auf schaumbarem Material, durch eine Einrichtung 
zum Auflegen der Mittellage auf die beschichtete Deckschicht, 
durch eine zweite Einrichtung zur Beschichtung einer zweiten 
Deckschicht mit auf schaumbarem Material und durch eine zweite 
Einrichtung zum Auflegen der beschichteten , zweiten Deckschicht 
auf die Mittellage. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beruhen insbesondere da- 
rauf, daB die Ausschaumung der Mittellagen und die Kaschierung, 
das heiBt, die Aufbringung der Deckschichten , praktisch gleich- 
zeitig in einem Arbeitsgang durchgefuhrt werden konnen, so daB 
sich im Vergleich mit den herkommlichen Verfahren ein wesentlich 
besserer zeitlicher Wirkungsgrad ergibt. AuQerdem dient das auf- 
schaumbare Material sowohl zur Ausschaumung der Mittellagen als 
auch zu ihrer Kaschierung und damit zur Herstellung der Verbin- 
dung zwischen Mittellagen und Deckschicht, so daB kein zusatz- 
licher Klebstoff eingesetzt werden muB. 

Durch die Auswahl von geeigneten Materialien fUr die Mittellage, 
das auf schaumbare Material und die Deckschichten konnen groB- 
flachig miteinander verbundene Sandwich-Belage hergestellt wer- 
den, die fur viele verschiedene Zwecke geeignet sind, beispiels- 
weise zur Isolierung, Schalldamraung , Schalldampf ung usw. Durch 
entsprechende Modifikation konnen auch Sandwich-Belage mit 
gunstigen Brandschutzeigenschaf ten erreicht werden. 
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Als Schaumstoffe konnen beispielsweise Pol yure than- , Polyester-, 
Polyisocyanurafc-(PIR) , Wasserglas- oder Phenol-Schaumstof f e ver- 
wendet u/erden. 

Die Mittellagen konnen beispielsweise aus Papier, Kunststoff, 
Holz, Asbest und anderen Materialien bestehen. Urn die Haftung 
der Schaumstof f schichten zu verbessern, sollten die Mittellagen 
eine Form haben, die leicht ausgeschaum t u/erden kannj als Bei- 
spiel sollen Wellpappenf orm oder Vieleckform genannt werden. 

Die Deckschichten konnen beispiel si/eise aus Stahlblechen ge- 
eigneter Dicke oder anderen brennbaren oder nicht brennbaren 
Materialien bestehen. 

Die Startzeiten und die Eigenschaf ten der auf schaumbar en Ma- 
terialien konnen so ausgeu/ahlt u/erden, daG kein spezieller Ka- 
librier-Vorgang erforderlich ist, sondern die einzelnen Schich- 
ten aufgrund ihres Ei gengewi ch tes ohne Aufwendung zusatzlicher 
PreGkrafte zusammenge f ugt werden konnen. 

Als Alternative hierzu konnen die Startzeiten der auf gebrachten , 
auf schaumbaren Materialien so ausgewahlt werden, daG ihre Reak- 
tion, u/elche die Ausschaumung der Mittellage und gleichzei tige 
Kaschierung der Mittellage mit den Deckschichten beu/irkt, erst 
nach Erreichen einer PreGeinheit, bei spiel su/eise eines ober- 
seitig auflaufenden Kal ibrierbandes , einsetzt. Auf diese Weise 
laGt sich einerseits die gewunschte Dicke des fertigen Sandwich- 
Belages einstellen und andererseits durch die Wirkung des dabei 
ausgeubten Druckes die Haftung zwischen den Mittellagen und den 
beiden Deckschichten verbessern. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Ausf uhrungsbeispiels 
unter Bezugnahme auf die beiliegende, schematische Zeichnung 
naher erlautert, deren einzige Figur eine Vorrichtung zur Her- 
stellung von beidseitig kaschierten Mittellagen nach der vor- 
liegenden Erfindung zeigt. 
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Eine Deckschicht 1, beispielsweise ein Stahlblech, wird auf 
ein endloses Transportband 1 B aufgelegt, das uber zwei Rollen 6 
gefuhrt ist. Die Deckschicht 1 wird von diesem Transportband 1 B 
durch die Vorrichtung bewegt. 

Im Anf angsbereich des Transportbandes, gemafl der Darstellung in 
der Figur en seinem linken Ende, befindet sich uber dero Transport- 
band 1 B ein Mischkopf 1 A, der eine Schicht 1 C eines aufschaum- 
baren Materials mit gleichmaBiger Dicke auf die Deckschicht 1 
auf bringt . 

Die mit der Schicht 1 C versehene Deckschicht 1 wird dann von dem 
Transportband 1 B in eine Auf lege-Einrichtung 2 A gebracht, in der 
eine Mittellage 2 auf die Schicht 1 C aus dem auf echaumbar en Ma- 
terial der Deckschicht 1 gelegt wird, 

Wahrend diese beiden Verf ahrensschritte ablaufen, wird in einer 
zweiten Beschichtungsanlage , die ebenfalls einen Mischkopf 3 A 
aufweist, eine Schicht 1 C aus auf schaumberem Material mit gleich- 
maBiger Dicke auf eine zweite Deckschicht 3 eufgebracht, die eben- 
falls aus Stahlblech bestehen kann. 

Nach dem V'erlassen der Auf lege-Einrichtung 2 a kommt das Zwischen- 
produkt aus Deckschicht I, Schicht 1 c und Mittellage 2 in eine 
zweite Auf lege-Einrichtung 4, in der die zweite Deckschicht 3 mit 
der Schicht 1 c aus auf schaumbarem Material so auf die Mittellage 
2 aufgelegt wird, dafl sich auch diese Schicht 1 c aus auf schaum- 
barem Material zwischen der Mittellage und der oberen, zweiten 
Deckschicht 3 befindet. 

Von dieser zweiten Auf lege-Einrichtung A wird das Sandwich-Element 
nun mittels des Transportbandes 1 B unter ein Kalibrierband 5 
gefuhrt, das in einem vorgegebenen Abstand von dem oberen Trum 
des Transportbandes 1 B angeordnet ist und auf die Oberseite 
der oberen Deckschicht 3 auflfiuft. 
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Die Startzeiten fur die Reaktion der aufschaumbaren Materialien 
1 C werden durch Ausvahl von geeigneten Materialien so festge- 
legt, daO diese Reaktion erst nach Erreichen des oberseitig auf- 
laufenden Kalibrierbandes 5 einsetzt. Wie in der Figur schema- 
tisch angedeutet ist, vird das Kalibrierband 5 als Endlosband 
C3ber zwei Rcllen 7 gefuhrt (die zweite Rolle ist nicht dargestellt ) , 
wobei der Abstand zwischen dem unteren Trum des Kalibrierbandes 5 
und der Oberseite der Deckschicht 3 durch Vert ikal verschiebung des 
Kalibrierbandes bzvt . der Rollen 7 variiert n/erden kann. 

Nach einer vorgegebenen , von der Reaktionszei t des ausschaumbaren 
Materials 1 C abhangenden Laufzeit verlaQt ein unter der Vorrich- 
tung schematisch dargest ell tes Sandwich-Element 16, das aus eusge- 
schaumten und beidseits kaschierten Mittellagen besteht, den Zwi- 
8chenraum zvischen dem Kalibrierband 5 und dem T ranspor tband 1 B. 

Die Mittellagen 2 konnen aus Papier, Kunststoff, Asbest, Holz 
oder anderen Materialien bestehen, wobei das jeweils geeignete 
Material in Abhangigkeit von seinen Eigenschaf ten und dem Ver- 
wendungszveck des fertigen Sandwich-Elementes ausgewahlt wird. 
Die Mittellagen 2 sollten eine Form haben, die fur die Ausschau- 
mung geeignet ist. Als Beispiel sollen Wellenf ormen , ahnlich Well- 
pappen oder Vieleckf ormeri genannt werden. 

Geeignete auf schaumbar e Materialien sind beispi elsveise Poly- 
urethan-, Polyisocyanurat- ( PIR ) , Wasserglas-, Phenol-, Polyester- 
Schaumstoffe usw. 
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